(19) 



J 



ill 




(12) 



Europdisches Paterrtamt 
European Patent Office 
Off ice europeen des brevets (11) EP 0 731 760 B1 

EUROPAISCHE PATENTSCH Rl FT 

(51) mt CL 6 : B60N 2/00, B60N 2/24 



(45) Verttffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
11.06.1997 Patentblatt 1997/24 

(21) Anmeldenummer: 95900551.3 

(22) Anmeldetag: 28.11.1994 



(86) Internationale Anmeldenummer: 
PCT/AT94/00178 

(87) Internationale VerGfferrtJichungsnummer: 
WO 95/14587 (01 .06.1995 Gazette 1995/23) 



(54) SITZ, INSBESONDERE SITZPOLSTER, SOWIE EIN VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DIESES 
SITZPOLSTERS 

SEAT, IN PARTICULAR SEAT UPHOLSTERY, AND PROCESS FOR PRODUCING SEAT 
UPHOLSTERY 

SIEGE, NOTAMMENT CAPITONNAGE POUR SIEGE, ET PROCEDE DE FABRICATION DE 
CAPITONNAGE POUR SIEGE 



CO 
o 

CD 
1^ 



CO 

o 

CL 
LU 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT U LU MC NL 
PTSE 

Benannte Erstreckungsstaaten: 
LTSI 

(30) Prioritat: 29.11.1993 AT 2415/93 

(43) Verdffentlichungstag der Anmeldung: 
18.09.1996 Patentblatt 1996/38 

(73) Patentinhaber: C.A. GREINER & S6HNE 
GESELLSCHAFT M.B.H. 
A-4550 Kremsmunster (AT) 



(72) Erfinder: EDER, Bernhard 
A^020 Llnz (AT) 

(74) Vertreter: Secklehner, Gunter, Dr. 
Rechtsanwalt, 
Pyhrnstrasse 1 
8940 Uezen (AT) 



(56) Entgegenhaltungen: 
EP-A-0190 064 
EP-A- 0 512 382 
DE-A- 3 702 639 



EP-A- 0 438 186 
WO-A-87/06894 
DE-A- 4 140 935 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europfiischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch 
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrundea Er gilt erst, als eingelegt, wenn die 
Einspruchsgebuhr errtrichtet worden ist (Art 99(1 ) Europaisches Patentubereinkommen). 



1 



EP0 731760B1 



2 



Beschreibung 

Die Erf indung betrifft einen Sitz, insbesondere Sitz- 
poister, wie er im Obettegrrff des Patentanspruches 1 
beschrieben ist. sowie ein Verfahren zur Herstellung 
dieses Sitzpolsters (siehe zum Beispiel EP-A-0 512 
382). 

Es sind bereits verschiedene Sitzpoister. z.B. 
gemaB EP-A1 0 190 064. insbesondere fur Gffentliche 
Verkehrsmittel bekannt geworden, bei welchen ein Sitz 
neben dem Sitzpoister ein diesen aufnehmendes Trag- 
gestell, insbesondere aus Metall, aufweist, welches am 
FuBboden des Verkehrsmittels. insbesondere eines 
Eisenbahnwaggons, festgeschraubt ist. Bedingt durch 
die immer gr6Ber werdenden Schaden durch Vandalen 
wurde bereits vorgesehen, daB Sitzpoister, die ein 
Stutzelement aus Kunststoffschaum, welches mit einem 
Bezugstoff umhullt ist, aufweisen, mit einer zwischen 
diesen angeordneten Schutzschichte. insbesondere 
einem Metallgewebe, verstarkt werden, urn zu verhin- 
dern, daB die Vandalen mit spitzen Gegenstanden bzw. 
Messern den gesamten Sitzpoister einfach zerstfren 
kOnnen. Diese meist aus einem Metallnetz bzw. 
Gewirke oder einer Metallmatte bestehende Schutz- 
schichte zwischen dem Bezugstoff und dem Stutzele- 
ment wurde entweder lose eingelegt oder uber eine 
Kleberschichte mit dem Bezugstoff und dem Stutzele- 
ment verbunden. 

Weiter ist es auch bereits bekannt - gemaB WO-A1 
87/06894-, einen Sitzpoister fur einen Sitz in einem 
offentlichen Verkehrsmittel aus mehreren Schichten 
herzustellen, der beispielsweise durch ein mit einem 
Flammschutzmittel versehenes Stutzelement aus 
Kunststoffschaum und einen dieses umhullenden, 
schwer entfiammbaren Bezugstoff bestehen. Zwischen 
dem Bezugstoff und dem Stutzelement kann eine durch 
eine feuchtigkeitsdichte Sperrfblie gebildete Zwischen- 
schichte angeordnet sein, sodaB das aus einem mit 
einem pulverfGrmigen Flammschutzmittel versetzten 
Kunststoffschaum bestehende Stutzelement auf diese 
Zwischenschichte aufgeschaumt werden kann. Wird 
dabei die Zwischenschichte als feuchtigkeitsdichte 
Sperrfolie ausgebildet. so kann selbst beim Einbringen 
des Kunststoffschaums in f lussiger Form ein Eindringen 
desselben in das Gewebe des Bezugstoffes verhindert 
und damit ein gunstiges SitzWima aufrecht erhalten 
werden. Wird bei einem derartigen Sitzpoister der 
Bezugstoff durchgeschnitten bzw. aufgerissen oder auf- 
geritzt, so dehnt sich der Kunststoffschaum, der durch 
den Bezugstoff vorgespannt ist. geringfugig aus und die 
Schnittenden des Bezugstoffes klaffen auseinander, 
sodaB das darunteriiegende. weiche Kunststoffmaterial 
des Stutzelementes bis an die Sitzoberflache vorragt. 
Dadurch wird eine gesamte ZerstOrung des Sitzes 
beschleunigt bzw. beginnt sich nach kurzer Zeit auch 
beim normalen Fahrgastbetrieb der Bezugstoff im 
Randbereich der Schnittstelle von dem Stutzelement zu 
IGsen, und der Sitzpoister ist nach kurzer Zert vflllig zer- 
start und muB ausgetauscht werden. 



Der vorfiegenden Erfindung Oegt die Aufgabe 
zugrunde, einen Sitzpoister fur einen Sitz eines Offentli- 
chen Verkehrsmittels zu schaffen. der einer ZerstOrung 
durch Vandalen einen hohen Widerstand entgegensetzt 
5 und eine bedingte Weiterverwendung nach einer Zer- 
stOrung, insbesondere nach einem Durchtremen des 
Bezugsstoffes ermGglicht sowie einfach herstellbar ist. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im 
Kennzeichenteil des Patentanspruches 1 angegebenen 
w Merkmale gelGst Der Oberraschende, nicht vorherseh- 
bare Vorteil dieser Lflsung liegt darin. daB durch die 
Zuordnung dieser Schichten und die fur die Verbindung 
derselben notwendigen Beschichtungen, ohne daB der 
Sitzkomfort darunter leidet. der Tragk&rper direkt an der 
is Zwischenschichte angeformt oder die Schutzschichte 
direkt in den Tragk&rper eingeschaumt werden kann. 
Vor allem wird erreicht, daB auch bei dieser Herstel- 
lungsart eine ausreichende Durchluftung sichergestellt 
ist da durch die zwischen der feuerbestandigen bzw. - 
20 hemmenden Einlageschichte und den durch das Ein- 
bringen von flussigem Kunststoffmaterial hergestellten 
TragkSrper zwischengeschaltete. flussigkeitsdichte 
Sperrfolie die Elastizitat der Zwischenschichte und der 
darubediegenden Schichten sowie der Kurzzeitsrtzkom- 
25 fort nicht verschlechtert wird. Gleichzeitig wird durch 
diese knapp unterhalb der Einlageschichte angeord- 
nete. schnittefeste Schutzschichte ein Aufplatzen im 
Bereich von zerschnittenen Bereichen des Bezugsstof- 
fes verhindert, da die 
30 Dicke der feuerfesten Schuztschichte gering ist. Trotz- 
dem ist es mOglich, den TragkOrper aus Kunststoff- 
schaum durch einen Anformvorgang direkt an dem 
Verbundbauteil zu befestigen. wodurch eine einfache 
Herstellung mit wenigen Arbeitsgangen erzielt werden 
35 kann. Weiters ist es durch die Ausfuhrungsvariante, bei 
der das VerWeidungselement bzw. der Verbundbauteil 
direkt auf den TragkOrper uber eine Kleberschichte 
befestigt ist, mOglich, den gesamten Tragkfirper zur 
Abfuhr von Wdrme und Feuchtigkeit zu verwenden. 
40 Durch die Anordnung der Trennebene zum Austau- 
schen des Verbundelementes im Bereich der schnittfe- 
sten Schutzschichte wird jener Bereich, der dem 
VerWeidungselement zugeordnet ist. der an sich nicht 
so hoch reiBfesten Tragkfirper soweit verstarkt, daB die 
45 Trennebene dort angeordnet werden kann, und der 
TragkGrper mit der schnittfesten Schutzschichte trotz- 
dem in einem Herstellvorgang beim Aufschaumen des 
Stutzelementes verbunden werden kann. 

Unabhangig davon kann aber auch die Aufgabe der 
so Erfindung durch die Merkmale des nebengeordneten 
Patentanspruches 2 eigenstandig gelGst werden. Vor- 
teilhaft ist dabei. daB einerseits bei einer Brandbela- 
stung von der Sitzfiache her ein Durchdringen der 
Flammen in Richtung des TragkOrpers vermieden wird 
55 und andererseits bei einer Brand- bzw. Temperaturbela- 
stung des Sitzpolsters von unten ein Durchtreten bzw. 
Hochtreten des f lussigen bzw. verflussigten Kunststoff- 
schaumes durch die schnittfeste Schutzschichte verhin- 
dert wird. Weiters wird durch diese Sperrschichte auch 
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Schutzschichte (14) eine feuchtigkeitsundurchl&s- 
sige Folie (41) aufgebracht wird und die schnitt- 
hemmende Schutzschichte (14) gemeinsam mit 
dieser flussigkeitsdichten Folie (41) raumlich ver- 
formt und in eine Form (45) angelegt und danach 5 
mittels Vakuums positioniert gehalten wird. worauf 
auf jene Oberfiache der flussigkeitsdichten Folie, 
die der schnitthemmenden Schutzschichte (14) 
zugewandt ist. das flussige Rohmaterial fur den 
Kunststoffschaum (31) des Stutzelementes (30) n 
aufgebracht und dieser im Zuge des Schaumvor- 
gangs an der flussigkeitsdichten Folie (41) unter 
Einbettung der schnitthemmenden Schutzschichte 
(14) angeformt wird. worauf die flussigkeitsdichte 
Folie (41) nach Verfestigung des Stutzelementes 75 
(30) abgezogen wird und ein gegebenenfalls vorge- 
formter Verbundbauteil (24) uber eine Kleber- 
schichte (36,40) mit der Einlageschichte (23) Oder 
dem Bezugsstoff (22) verbunden wird. 

20 

34. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Einlageschichte (23), die Zwi- 
schenschichte (13) und die schnitthemmende 
Schutzschichte (14) ebenfiachig zu einem Bauteil 
verbunden werden, der darauf grob zugeschnitten 25 
und auf die Einlageschichte (23) der Bezugsstoff 
(22) und auf die Zwischenschichte (13) die Folie 
(41) aufgebracht und danach der Verbundbauteil 
(24) gepragt und gegebenenfalls beschnitten, 
sowie rSumlich verformt wird, und danach in der 30 
gleichen Form (45) oder nach dem Einlegen in eine 
Form (45) das Stutzelementes (30) durch Aufbrin- 
gen des f iussigen Materials des Kunststoffschaums 
(31) in der Form (45) hergestellt und gleichzeitig mit 
dem Bauteil formschlussig verbunden wird. 35 

Claims 

1 . Seat, in particular seat padding (4) for public means 
of transport, comprising a seat padding (4) which is ao 
held in a support frame (2) and consists of a sup- 
porting body (11) of plastic foam (31), in particular 
moulded cold-curing foam, a cut-resistant protec- 
tive layer (14) and a lining element (10) made of an 
upholstery material (22), characterized in that an as 
adhesive layer (18. 25, 36) forming a connecting 
means (12) is applied to a surface of an inserted 
layer (23) facing the supporting body (11) and is 
joined thereby to the cut-resistant protective layer 
(14) and the supporting body (1 1) of plastic foam so 
(31) is secured by means of a moulding process 
(25) or an additional adhesive layer (25) to a liquid- 
proof barrier film (21 ) which is attached by means of 
an additional adhesive layer (25) to a surface of an 
intermediate layer (13) joined to the protective layer ss 
(14) facing away from the upholstery material (22). 

2. Seat, in particular seat padding (4) for public means 
of transport, comprising a seat padding (4) which is 



held in a support frame (2) and consists of a sup- 
porting body (1 1) of plastic foam (31), in particular 
cold-curing foam, a cut-resistant protective layer 
(14) and a lining element (10) made of an uphol- 
stery material (22), characterized in that an adhe- 
sive layer (18. 25. 36) forming a connecting means 
(12) is applied to the surface of an inserted layer 
(23) facing the supporting body (11) and is joined 
thereby to the cut-resistant protective layer (1 4) and 
that the supporting body (1 1) of plastic foam (31) is 
secured by means of a moulding process (25) or an 
additional adhesive layer (25) to a liquid-proof, non- 
flammable or temperature-resistant barrier layer 
(64) which is attached by means of an additional 
adhesive layer (25) to a surface of an intermediate 
layer (13) or the protective layer (14) facing away 
from the ipholstery material (22). 

3. Seat according to Claim 1 or 2, characterized in that 
the inserted and the protective layer (23, 14) are 
attached to the intermediate layer (13) by means of 
the adhesive layer (18). 

4. Seat according to one or more of Claims 1 to 3. 
characterized in that the cut-resistant protective 
layer (14) is embedded in a surface of the plastic 
foam (31) of the supporting body (11), facing 
towards the lining element (10). 

5. Seat according to one or more of Claims 1 to 4, 
characterized in that the lining element (10) is con- 
nected to the bearing face (29) and/or the protec- 
tive layer (1 4) of the supporting body (1 1) by means 
of the adhesive layer (18. 25, 36) acting as connect- 
ing means (12). / 

6. Seat according to one or more of Claims 1 to 5, 
characterized in that the inserted layer (23) consists 
of fibres or threads bound together like a fabric and 
constructed so as to be fire-inhibiting and/or fire- 
resistant. 

7. Seat according to one or more of Claims 1 to 5, 
characterized in that the inserted layer (23) is made 
of a foamed plastic, in particular high resilient foam 
which preferably has a high portion of open cells. 

8. Seat according to one or more of Claims 2 to 7. 
characterized in that the barrier layer (64) is formed 
by a thin aluminium film and/or a film-like material, 
in particular by a stainless and/or galvanized sheet- 
metal film and/or by a fabric, knitted fabric or non- 
woven fabric. 

9. Seat according to one or more of Claims 1 to 8, 
characterized in that the upholstery material (22) is 
connected by means of an adhesive layer to an 
inserted layer (23) and/or an intermediate layer (13) 
of a plastic foam, into which fillers (16. 17) of recy- 
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cled plastic materials and. if required, filler material, 
are embedded by foaming. 

10. Seat according to one or more of Claims 1 to 9. 
characterized in that the connecting means (12), s 
which is formed by the adhesive layer (18, 25, 36) 
and/or the plastic foam formed onto the protective 
layer (14), has an adhesive strength or a retaining 
force of between 100 N/5 cm and 140 N/5 cm, pref- 
erably between 1 10 N/5 cm and 125 N/5 cm. 10 

11. Seat according to one or more of Claims 1 to 10. 
characterized in that a retaining force or adhesive 
strength of the cut-resistant protective layer (14) in 
the supporting element (30) which consists of plas- 75 
tic foam (31) is greater than 125 N/5 cm. 

12. Seat according to one or more of Claims 1 to 11, 
characterized in that the connecting means (12) or 
the adhesive layer (18, 36) between the bearing 20 
face (29) of the supporting body (11) or the cut- 
resistant protective layer (1 4) and the inserted layer 
(23) has a separating strength of between 100 N/5 

cm and 140 N/5 cm, preferably between 110 N/5 
cm and 125 N/5 cm. 25 

13. Seat according to one or more of Claims 1 to 12, 
characterized in that the tearing resistance of the 
upholstery material (22) and/or the inserted layer 
(23) or between these layers is between 110 N/5 30 
cm to 125 N/5 cm or greater. 

14. Seat according to one or more of Claims 1 to 13, 
characterized in that the tearing resistance of the 
intermediate layer (13) and/or the barrier film (21) is 35 
between 100 N/5 cm and 130 N/5 cm or greater. 

15. Seat according to one or more of Claims 1 to 14, 
characterized in that the intermediate layer (13) 
and/or the supporting element (30) and/or the cov- 40 
ering layer (34) consists of a plastic foam produced 
from primary material and into which fillers (16, 17) 

of recycled plastic materials and. if required, filling 
materials are embedded by foaming, and the inter- 
mediate layer ( 1 3) has a free-rising foam density of 45 
between 60 kg/m 3 to 150 kg/m 3 . preferably 100 
kg/m 3 . 

16. Seat according to one or more of Claims 1 to 15. 
characterized in that the fillers (16. 17) consist of so 
recycled plastic materials which are formed by 
foamed material granulates made of rigid and/or 
medium hard and/or high-resilient foamed plastic or 

of recycled plastic materials formed by thermoplas- 
tic synthetic scrap with a grain size of 2 mm to 20 ss 
mm. if required comprising facing layers of natural 
or synthetic materials. 

17. Seat according to one or more of Claims 1 to 16. 



characterized in that the inserted layer (23) consists 
of a net woven fabric, knitted fabric or lattice made 
of fbres or threads of preoxidized pdyacrylonitrile 
and/a polyaramide and/or poryamide and/or poly- 
imide. 

18. Seat according to one or more of Claims 1 to 17, 
characterized in that the intermediate layer (13) 
and/or the covering layer (34) is compressed to a 
specific gravity between 200 kg/m 3 and 400 kg/m 3 , 
preferably 300 kg/m 3 . 

19. Seat according to one or more of Claims 1 to 18, 
characterized in that a flame retardant, in particular 
melamine resin and/or aluminium hydroxide and/or 
ammonium polyphosphate, are added to the inter- 
mediate layer (13). 

20. Seat according to one or more of Claims 1 to 19, 
characterized in that the cut-resistant protective 
layer (1 4) is a net or a lattice having a mesh width of 
between 2 mm and 10 mm, preferably 5 mm. 

21. Seat according to one or more of Claims 1 to 20. 
characterized in that the protective layer (14) is 
made of spring steel. 

22. Seat according to one or more of Claims 1 to 21, 
characterized in that the protective layer (14), in 
particular the lattice or net or woven fabric or knitted 
fabric, is spatially deformed plastically. 

23. Seat according to one or more of Claims 1 to 22, 
characterized in that the protective layer (14) is con- 
structed so as to have resilience. 

24. Seat according to one or more of Claims 1 to 23, 
characterized in that on the side of the supporting 
body (1 1) facing away from the connecting means 
(12), a covering layer (34) is arranged, which prefer- 
ably consists of an upholstery material (22). if 
required with fabric reinforcement or of a plastic 
foam, into which fillers (16. 17) of recycled plastic 
materials, if required with fflling materials, are 
embedded by foaming. 

25. Seat according to one or more of Claims 1 to 24, 
characterized in that the connecting means (12) is 
arranged between the upholstery material (22) or 
the inserted layer (23) facing away from the seat 
surface (28) of the upholstery material (22) and the 
cut-resistant protective layer (14) which is embed- 
ded by foaming in the supporting element (30). and 
a covering layer (34) is arranged preferably on the 
side of the supporting element (30) facing away 
from the cut-resistant protective layer (14). 

26. Seat according to one or more of Claims 1 to 25, 
characterized in that one layer of the supporting 
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body (1 1) facing towards the lining element (10) is 
formed by the cut-resistant protective layer (14), 
and between the latter and the supporting element 
(30) there is arranged the intermediate layer (13) 
and the liquid-proof barrier film (2 1 ), the supporting 5 
element (30) being secured to the liquid-proof bar- 
rier film (21) by a moulding process and the con- 
necting means (12) being arranged between the 
cut-resistant protective layer (14) and the side of 
the inserted layer (23) facing away from the seat w 
surface of the upholstery material (22). 

27. Seat according to one or more of Claims 1 to 26. 
characterized in that the protective layer (14) is con- 
nected to a film (41 ) which is at least liquid-proof, on 75 
the side facing away from the supporting element 

(30). 

28. Seat according to one or more of Claims 1 to 27, 
characterized in that the barrier film (2 1 ) or the film 20 
(41) consists of a self-adhesive film made of poly- 
ethylene or polypropylene, that is a PE- or PP-film. 

29. Seat according to one or more of Claims 1 to 28, 
characterized in that the film (4 1 ) on the side facing 25 
towards the cut-resistant protective layer (14) is 
provided with a self-adhesive coating. 

30. Seat according to one or more of Claims 1 to 29, 
characterized in that a vapeur diffusion resistance 30 
factor of the liquid-proof barrier film (21) is less than 
100.000. preferably less than 60.000. 

31. Seat according to one or more of Claims 1 to 30, 
characterized in that the adhesive of the connecting 35 
means (12) has a maximum adhesive strength of 
between 1 00 and 1 40 N/5 cm, preferably 1 1 0 to 1 25 
N/5 cm. 

32. Method for the production of a seat padding (4) for 40 
a seat (1), in particular used in public means of 
transport, wherein a composite structure (24) con- 
sisting of an upholstery material (22) and an 
inserted layer (23) is put with a surface facing away 
from the latter onto a moulding surface of a mould 45 
(45), is positioned and held in the mould (45), 
whereupon a liquid plastic material for the produc- 
tion of the supporting body (1 1) is inserted into the 
mould cavity (48) and the supporting boldy (11) is 
produced, in particular according to one or more of so 
Claims 1 to 31. characterized in that the inserted 
layer (23) of the composite structure (24) is con- 
nected to an intermediate layer (13) of a plastic 
foam which is filled with filling materials and/or fill- 
ers (1 6. 1 7), in particular of recycled plastic materi- 55 
als. by means of an adhesive layer (18, 25), in 
which the cut-resistant protective layer (14) is 
embedded, and then a liquid-proof barrier film (21) 

is secured by sticking to the surface facing away 



from the inserted layer (23). and that after inserting 
the corrposrte structure (24) with the protective 
layer (14) and the barrier film (21) and dosing the 
mould cavity (48) a liquid plastic foam (31) for pro- 
ducing the supporting element (30) is applied to the 
liquid-proof barrier film (21) and after allowing the 
plastic foam (31) to react the seat padding (4) is 
taken out of the mould cavity (48). 

33. Method for the production of a seat padding (4) for 
a seat (1), in particular used in public means of 
transport, wherein a composite structure (24) con- 
sisting of an upholstery material (22) and an 
inserted layer (23) is put with a surface facing away 
from the latter onto a moulding surface of a mould 
(45), is positioned and held in the mould (45). 
whereupon a liquid plastic material for the produc- 
tion of the supporting body (1 1) is inserted into the 
mould cavity (48) and the supporting body (11) is 
produced, in particular according to one or more of 
Claims 1 to 32. characterized in that a moisture- 
tight film (41) is applied to the cut-resistant protec- 
tive layer (14), and the cut-resistant protective layer 
(14) is spatially deformed together with this liquid- 
proof film (41) and placed into a mould (45) and 
thereafter is held in position by means of vacuum, 
whereupon on that surface of the liquid-proof film 
which faces the cut-resistant protective layer (14). 
the liquid raw material for the plastic foam (31) of 
the supporting element (30) is applied and the latter 
is formed onto the liquid-proof film (41) in the 
course of the foaming operation, while embedding 
the cut-resistant protective layer (14), whereupon 
the liquid-proof film (41) is peeled off after consoli- 
dation of the supporting element (30) and a com- 
posite structure (24), preshaped if required, is 
connected to the inserted layer (23) or the uphol- 
stery material (22) by means of an adhesive layer 
(36, 40). 

34. Method according to Claim 32, characterized in that 
the inserted layer (23). the intermediate layer (13) 
and the cut-resistant protective layer (1 4) are joined 
together to form a component with a plane surface, 
which thereupon is cut to approximate size, and the 
upholstery material (22) is applied to the inserted 
layer (23) and the film (41) is applied to the interme- 
diate layer (13), and thereafter the composite struc- 
ture (24) is pressed in and, if required, cut to exact 
size as well as spatially deformed, and thereafter in 
the same mould (45) or after inserting into a mould 
(45). the supporting element (30) is produced in the 
mould (45) by applying the fluid material of the plas- 
tic foam (31) and simultaneously is connected to 
the component in a form-locking manner. 

Revendications 

1. Si6ge. notamment rembourrage de si6ge (4) pour 
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Fig.4 
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Fig.10 




